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La pir&sente Invention concerne un precede de jonctionnement ' 
de sangles en elements sans fin. 

Les sangles ponr transport par multibcmdes , telles qu'elles 
sont employees par exemple dans 1 'Industrie du conditionnement 
sont couramment constituees de fibres synthetlques , ce qui, du 
fait de la nature thennoplastique de ces fibres, permet d'effectuer 
leur jonctioimement par simple introduction de leurs extremites 
dans une pince chauffante qui realise tm thermocollage par appli- 
cation simultanee de chaleur et de pression. 

II pent toutefois arriver que la thermoplasticitS inherente 
aux fibres synthetiques utilisees pour la fabrication des sangles 
ne soit pas suffisante pour permettre de r4aliser un thermo coll age . 

II pent egalement se reveler necessaire de renoncer a 
I'emploi des sangles en fibres, syntbiti que s en raison, notamment, 
15 d'imperatifs sanitaires inrposSs par certaines legislations qui 
n'autorisent que I'emploi de sangles en fibres naturelXes, et 
plus particulierement en fibres de coton. 

Ces sangles, si elles donnent toute satisfaction a I'emploi, 
posent.quand il s'agit d'effectuer leur jonctioimement , des 
problemes que I'on ne rencontre pas avec les fibres «synth4tiques 
tbermoplastiques. En effet« leur manque de tbermoplasticite empSche 
dieffectuer ce jonctionnement par les procSdas dassiques de 
thermocollage. On opere done le plus soixvent par couture, avec 
tous les inconvenient 5 inbSrents a ce mode de fixation, et en 
particulier la necessite de disposer, sur le lieu meme d'utilisa- 
tion des bandes sans fin forme es par ces sangles, de machine k 
coudre afin de remSdier aux ruptures aecidentelles qui pourraxent 
survenir lors de I'emploi. 

On pent, bien sur, envisager de rontplacer la couture par un 
precede de collage classiquei Deux cas peuvent alors se presenter. 
La colle est apportee sous forme liquid© etl' operation de 
collage sera prolongee du temps necessaire & 1 'evaporation du 
solvant. II est egalement possible de pre voir que I'apport de coile 
soit realise grSce a un film thermocollant qui, place entre les 
deux extr6mit4s ^ reunir, permet d'effectuer le jonctionnement 
par thermosoudure, sans n4cessiter d'evaporation de solvant. Le 
principal probleme qui se pose alors est qu'il est difficile, 
voire lo^sslbl-e, d< assurer un positionnement parfait des trois 
couches k assembler, constituees par le film thermocollant prls 
en sandvich entre les deux extremites de la sangle a jonctionner. 
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Or, la parfaite coincidence de ces trois couches est absolument 
imperative tant pour assurer un collage uniiTorme que pour permot- 
tre la concordance exacte des deux extremites^ indispensable au 
deroulement du transport par multi~bandes • 
5 La presente invention vise a resoudre ce probleme^ 

C^est ainsi qu»ell^ a pour objet xm precede de jonctionnement 
sans- fin de sangle qui est realise par 1 'intermediaire d»un film 
thermoadhesif pris en sandvicb en tre deux couches de re sine 
aut oadhe s i ve • 

10 Le film thermoadhesif destine a assurer^ lors du thermosouda- 

Se, le jonctionnement de£xnitif des deux extremites de la sangle, 
ne presente aucune aptitude au collage a froid. Cette aptitude 
lui est conferee par les couches de resine autoadhesive 
dxsposees sur ses deux faces ; on peut ainsi assurer le position- 

15 nement et le maintien en place du film thermoadhesif . entre les 
deux extremites de la sangle. jusqu*a leur introduction dans le 
dispositif de thermosoudase qui effectuera leur jonctioxmement 
definitif par fusion dudit film thermoadhesif • 

Afin de faciliter le stockage du complexe constitue par le 

20 £*ilm thermoadhesif et les couches de resine autoadhesive, sa 
de coupe aux dimensions necessaires et son placement sur les 
extremites de la san^le a jonctionner^ les couches de resine auto- 
adhesive sont recouvertes par xaie pellicule de protection non 
collante et facilement amovible. 

25 La presente invention sera d»ailleurs mietix comprise grace a 

la description qui suit en reference au dessin schematique annexe 
representantf a titre d^exemple non limitatif , les differentes 
e tapes de la mise en oeuvre du procede de jonctionnement seXon 
1 • invention . et dans Xequel : 

30 Figure 1 est une vue en coupe du film thermoadhesif pris en 

sandwich entre deux couches de resine autoadhesive ; 

Figure 2 est une vue similaire a la figure 1, mais ou I'on a 
amorce 1 'enlevement de la pellicule de protection d'une des 
couches de resine autoadhe sive « ; 

35 Figure 3 est tme vue en coupe d>une des extremites de la 

s angle sur laqueXle a ete applique le complexe represente en 
figure 2 ; 

Figure 4 est vaie vue en coupe des deux extremites entre 
lesquelles est positionne le film thermoadhesif selon 1 'invention 
40 Figure 5 est xuie vue en plan de la surface des deux extremitej 
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jonotlonnees. « 

Siir les fx^uires ^ desxgne le film i;liez-inoadhes±f , 2a et 2b 
les couclies autoadhSsxires , J[a et 3b les pellicules de protection, 
les extremites a jonctiormer de la sangle 
5 Comme on le voit a la figure 1, le film tbermoadbesif qui 

pent etre^de fa^on connue en soi, un film de superpolyamide , de 
polyolef ine ou de toute autre resine the rmo adhesive ne presentant 
pas d' aptitude au collage a froid,est muni stir ses deux faces 
de conches de resine autoadhesive 2a et 2b^, elles-mgmes revetues 
lO d*une pellicule de protection, respectivement Ja^ et 3b > 

Les resines utilisees potir former les couches autoadhesives 
2a et 2^ peuvent etre choisies parmi les rSsines vinyliques, les 
resines acryliques, les elastomeres synthetiques tels que ceux a 
base de butadiene, de styrene ou les polymerisats oucopolymerisats 
15 de ces composes, ou toute autre resine presentant des proprietes 
aut oadhe siires • 

l#es pellicules de protection ^ et Jb peuvent Stre, par 
exemple, en papier prealablement silicone • 

Les figures 2 et 3 representent la premiere etape du procSde 
20 selon 1 » iixvention. Apres avoir de coupe atix dimensions de la 
surface des extremites 4a-4b de la sangle 5^ que l»on desire 
jonctionner le film thermoadhesif _1 pris en sandwich entre los 
couches de resine autoadhesive 2a^2b revStues des pelli6nles de 
protection Ja et on enleve une des pellicules de protection 

^5 ,3a, laissant ainsi a decouvert la face autoadhesive correspondante 
2^1 ; on positiomie jointivement cette face 2a sur une des 
extremites 4a de la sangle 5., en veillant sl la coincidence entre 
les bords du sandwich et ceux de la sangle 3m 

II suffit ensuite d'enlever la seconde pellicule de protec*- 
30 tion _3b, laissant alors a decouvert 1» autre face autoadhesive 
^b et de positionner jointivement 1» autre extremite 4b de la 
sangle 5, sur cette face 2b, les bords etant en coincidence, pour 
assxirer le positionnement correct et le maintien en place des 
deux extremites ^a et 4b de la sangle 5^ (figure 4), 
35 Comme on le voit sur la figure 5, ces deux extremites sont 

en coincidence parfaite ; Inaction de collage exercee par les 
couches autoadhesives £a et 2b sur les extremites et 4b de la 
sangle 5^ est suffisante pour eviter tout deplacement accidentel 
de 1* ensemble au moment de son introduction dans le dispositif 
40 de thermosoudage qui as'surera le jonctionnement definitif par 
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fusion des surfaces du sandwich film thermocollant/couchea 
autoadhesives en contact avec celle des extreoites de la sangle. 

Ce dispositif de thermosoudage (non represent^) est d'-un 
type connu en sol 5 c'est ainsi qu'il peut 6tre constitue par une 
pince cbauffante. 

Co procedS de jonctionnement de sangles en SlSments sans 
fin pre sent e I'avantage d'etre d'une mise en oeuvre extrSmement 
facile et rapide sans qu»xl soit necessaire de recourir d des 
moyens complexes pour .assurer le positionnement correct et le 
maintien en place des deux extremites de la sangle primitive. 

Comme il va de soi, !• invention ne se limite pas au seul mode 
de mise en oeuvre de ce procede de Jonctlonnement de sangles en 
elements sans fin } «lle en embrasse, au contraire, toutes les 
variantesj quelles que soient notamment la nature des elements 
15 thermoadh4sifs et autoadhesifs utilises, les Slements autoadhSsifs 
pouvant presenter, en outre, des proprietes thermoadhesives 
renf errant 1 • efflcacite du collage thermique obtenu par fusion 
du film tbermoadhesif . 
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- REVENDICATIONS - 

1. - Fx-ocede de jonctioimement de sangles en elements sans 
fin, caracterxse en ce qu»il est realise par 1 • intermediaire d'u 
film tKermoadhesif pris en sandwich entre dexuc couches de resxne 
aut oadhe sive • 

2. - Procede de Jonctionnement selon la revendication 1, 
caracterise en ce qne les conches de resine aiitoadhesive sont 
recouvertes par tine pellicule de protection non collante et 
facilement amovible. 
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